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Patentanspriiche:

1. HydraulischerBlechhalter fiir einfachwirkende Pressen, insbesondere fiir mechanische Pressenzur
Blechumformung, bei dem Druckverbindungen im Pressentisch mit gegeniiberliegender
Abstiitzung wihrend des Ziehprozesses an der mit dem PressenstoRel gekoppelten Traverse und
dem Blechhaltering des Unterwerkzeuges angeordnet sind, gekennzeichnet dadurch,

— daB mindestens vier Druckverbindungen mit Spannzylinder (10) je Blechhalter angeordnet sind

und
— in jeder Druckverbindung mindestens ein druckdichtes Schiebeglied angeordnet ist, das als
Druckflussigkeitsraum (13) ausgebildet ist,

— daR mindestens ein Druckfliissigkeitsraum (13) bzw. (26) je Druckverbindung mittels einer
Druckregeleinrichtung (23) bzw. (29) in Wirkverbindung steht,

— daR wihrend des Zishvorganges die nicht an die Druckregeleinrichtung (23) angeschlossenen
Druckflissigkeitsrdume (13) gegen Druckmittelausfluf verriegelbar sind und

— daf alle Druckfiissigkeitsrdume (13) mit einem Druckfliissigkeitshehaiter (19) in Wirkverbindung

stehen.

Hydraulischer Blechhalter fir einfachwirkende Pressen nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch,

daR die Spannzylinder (10) unterhalb der gemeinsamen Druckbolzenplatte (8) in deren Eckbereich

angeordnet sind mitdenin bekannter Weise darauf ruhenden Druckbolzen.

3. Hydraulischer Blechhalter fir sinfachwirkende Pressen nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch,
daf jeder Spannzylinder (19) unterhalb einer separaten Druckbolzenplatte (8) angeordnet ist und
die Druckbolzen in bekannter Weise darauf ruhen.

4. Hydraulischer Blechhalter fiir einfachwirkende Pressen nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch,
daR die Sparinzylinder (10) in werkzeugabhéngigen Bereichen mit je einem Druckbolzen (7) direktin
Wirkverbindung stehen.

5. Hydraulischer Blechhalter fir einfachwirkende Pressen nach den Anspriichen 1und 2,
gekennzeichnet dadurch, daR zwischen der Druckbolzenplatte (8) und jedem Druckbolzen (7) ein
Druckzylinder (24) angeordnet und einzeln druckbeaufschlagbar ist.

6. Hydraulischer Blechhalter fiir einfachwirkende Pressen nach den Anspriichen 1,2und 5,
gekennzeichnet dadurch, daf} die Spannzylindar (10) mit konstantem niedrigen Behalterdruck
vorspannbar sind. .

7. Hydraulischer Blechhalter fiir einfachwirkende Pressen nach den Anspriichen 1,2 und 5,
gekennzeichnet dadurch, daR die Spannzylinder (10) mit konstantem, in der GroRe
werkzeugabhangig einstellbarem Druck eines Druckiibersetzers (31) unabhingig voneinander
vorspannbar sind.

8. Hydraulischer Blechhalter fiir sinfachwirkende Pressen nach den Anspriichen 1,2und 5,
gekennzelichnet dadurch, daB die Spannzylinder (10) und die Druckzylinder (24) mit einer
proportionalen Drucksteuerung beaufschlagbar sind.

9. Hydraulischer Blechhalter fur einfachwirkende Pressen nach den Anspriichen 1 und 2,
gekennzeichnet dadurch, da zwischen der Druckbolzenplatte (8) und jedem Druckbolzen (7) eine
mechanische Verstelleinrichtung angeordnet ist.

g

Hierzu 6 Seiten Zeichnungen

Die Erfindung betrifft einen hydraulischen Blechhalter fiir einfachwirkende Pressen, insbesondere fiir mechanische Pressen zur
Blechumformung und zum Gegenhalten mit geringen Kraften vihrend des Umformvorganges und zum Auswerfen der
Blechteile nach Beendigung des Umformvorganges.

Nach der DD-Patentschrift 267 204 ist bereits ein hydraulischer Blechhalter fiir einfachwirkende Pressen bekannt, der ein
Verspannen des Werkstiickes gegen den StéRel gewahrleistet, ohne daB der Stdfel gegan diese Kraft arbeiten muB. Die
dazugehorige Anordnung besteht aus mindestens sinem mit dem PressenstdfBel gekoppelten hydraulischen Arbeitskolben und
mindestens einem mit der Druckkolbenplatte gekoppelten hydraulischen Arbeitskolben, die miteinander in Wirkverbindung
stehen. Dadurch wird bei oder kurz vor Zishbeginn durch Druckaufbau in dem Druckmittelraum der 0.g. Druckmitteleinheit eine
von der Druckbolzenplatte dem bewsgten PreRstdBel entgegengesetzte Kraft zwischen dem Oberworkzeug und dem Ziehring
wirksam. Weiterhin sind in der Verbindungsleitung zwischen dem Druckmittelraum und dem Druckmittelausgleichsbehélter der
Wirkausgang eines zusétzlichen Arbeitszylinders, dessen Kolbenstange mit der Druckbolzenplatte in Wirkverbindung statt,
und/oder ein regelbarer Druckiibersetzer angeordnet.

Bei dieser Losung sind keine untarschiedlichen Kréfte dem am Umfang des Blechhalterringes und keine unterschiedtichen Krafte
wihrend des Ziehvorganges, die auf den Blechhaltering wirken, einstelibar.
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Bei der Zieheinrichtung in einer Presse nach der EP-Patentanmeldung 0173755 sind die mit der Druckwange und mitdem
Blechhalter zusammenwirkenden Druckzylinder mit den Zylindergeh#usen starr befestigt.

Dabei sind die Kolben der Druckzylinder beidseitig iiber Kolbenstangen aus den Zylindergehdusen herausgefiihrt und wirken
einerends mit dem Blechhalter und anderenendes mit der Druckwange zusammen, Der Zylinderraum jedes Druckzylinders ist
auf der dem Blechhalter abgewandten Kolbenseite separat iiber je ein im DurchfluB verénderbares Ventil bei passiver Steuerung
mit einem Abflug und bei aktiver Steuerung mit einem Druckaggregat fiir das Druckmedit' n fliefsverbunden. Diese Lésung
erfordert einen groRen Energiebedarf wihrend des Gegenhaltens, d.h.,zum Zeitraum der Blechhaltung. AuBerdem sindinfolge
des Verdringerprinzips im Ziehkissen zur Kraftsteuerung sehr groBe Férderstréme zu steuern, die Ventile groBer Nennweiten
erfordern. Diese lassen nur eine weriger sensible Kraftsteuerung gegeniiber Ventilen kleinerer Nennweiten mit entsprechend
kleinen Massen, Triigheitskr#ften und Stauerzoiten zu.

in der DE-OS 3807683 ist ein Zishapparat in Ziehstufen von Pressen beschrisben, der alle Funktionen des Ziehkissens beinhaltat.
Dleser Ziehapparat besteht aus einem das Zishteil von unten haltenden und {iber eine Druckwange beaufschlagbarem
Blechhalter, aus Druckzylindern zur Blechhaltung beim Ziehen und aus Druckaylindern fiir das gesteuerte Hochbringen des
Blechhalters nach der Formgebung des Ziehteils. Die Druckwange istim Pressentisch gefiihrt und wirkt von unten auf den
Blechhalter. Jadem Druckzylinder fiir die Blechhaltung ist eln Druckzylinder fiir das Hochbringen des Blechhalters zugeordnet,
wobei die Druckzylinder koaxial untereinander angeordnet sind und die Kolben in Wirkverbindung stahen. Weiterhin kommt
eine Yorrichtung zum gleichzeitigen und gleichméBigen Bewegen mehrerer Druckzylinder zur Anwendung.

Auch diese Lésung erfordert einen groRen Energiebedarf wihrend des Gegenhaltens sowie Ventile groRer Nenhweite, da auch
hier das Verdringerprinzip Anwendung findet. Zusétzlich erfordert dieser Ziehapparat einen hohen Aufwand fiir die
Glsichlaufsteuerung der einzelnen Druckzylinder.

Die Aufgabe der Erfindung ist, mit geeigneten technischen Mitteln bei einfachwirkenden Pressen neben der Erzeugung grofier
Blechhaltekréfte mit aeringem Energieaufwand eine dem technologischen Erfordernis jedes Ziehteiles entsprechende optimale
Blechhaltekraft beziiglich rdumlizher Anordnung in der Waerkstiickebene und flexibler Gréte wihrend des Ziehvorganges zu
erreichen.

ErfindungsgemiB wird die Aufgabe durch die in den kennzeichnenden Teilen der Patentanspriiche beschriebenen Merkmale
erreicht.

Der Vorteil der Losung besteht in den kleinen Férderstrommengen des Druckmediums zur Kraftsteuerung wahrend der
Blechhaltung. Dadurch sind Ventile kleiner Nennweiten mit entsprechend kleinen Massen, Tragheitskréften und Steuerzeiten
ainsetzbar und eine sensible Kraftsteuerung mdglich.

Lie Jeschreibung der Erfindung erfolgt anhand von € Zeichnungen, die den hydraulischen Blechhalter in verschiedenen
Ausfithrungsvarianten zeigt:

Fig.1: Spannzylinder mit Proportionaldruckregelung und gemeinsamer Druckbolzenplatte

Fig.2: Spannzylinder mit Proportionaldruckregelung und getrennten Druckbolzenplatten

Fig.3: Spannzylinder mit Proportionaldruckregelung ohne Druckbolzenplatte

Fig.4.1: Spannzylinder mitgeringem Vorspanndruck, gemeinsamer Druckbolzenplatte und proportional druckregelbarem
Druckzylinder zwischen je einem Druckbolzen und der Druckbolzenplatte

rig.4.2: Spannzylinder mithohem Vorspanndruck und weiterer Ausfiihrung wieinFig.4.1

Fig.5: Spannzylinder mit Proportionaldruckregelung, gemeinsamer Druckbolzanplatte und proportional geregeiten
Druckzylindern zwischen je einem Druckbolzen und der Druckbolzenplatte.

Die Figuren 1 bis 5 zeigen jeweils eine Schnittdarstellung des hydraulischen Blechhalters und des Werkzeuges mitden
arforderlichen Steverungssinrichtungen. Der Unterschied der dargesteliten Ausfihrungsbeispiele bestehtin der Gestaltung der
Druckverbindungen und deren Drucksteuerung. Dabei sind als Druckverbindung die wihrend des Ziehvorganges
druckbelasteten Funktionselementes jeweils zwischen den unteren Druckpunkten 16 an der Traverse 17 und den oberen
Druckpunkten & am Blechhaltering 4 zu verstehen.

Allen Ausfiihrungsbeispielen gemeinsam ist, da mindestens vier Druckverbindungen, vorzugsweise in den Eckbersichen des
Pressentisches angeordnet, mit einem als Druckflissigkeitsraum 13 ausgebildeten druckdichten Schiebeglied versehen sind,
das durch den obsren Arbeitskolben 9 und den unteren Arbeitskolben 14 begrenzt wird. Die Druckfliissigkeitsrdume 13 sind mit
dem Druckfliissigkeitsbehiiter 19 iiber eine Rohrverbindung mit dem parallel angeordneten entsperrbaren Riickschiagventil 21
und dem als Sicherheitsven’ | arbeitenden Druckbagrenzungsventil 22 verbunden.

Dabei sind in AusfiuBrichtung aus den Druckfliissigkeitsrdumen 13 das entsperrbare Riickschlagventil 21 spe.rend und das
Druckbegrenzungsventil 22 als Sicherheitsventil wirkend angeordnet. Der Druckfliissigkeitsbehlter 19 ist pneumatisch
vorgespannt. Der Druck ist durch den Druckregler 18 variabel einstellbar.

Waeiterhin gemeinsam ist allen Ausfiihrungsbeispielen, daR je Druckverbindung mindestens ein Druckfliissigkeitsrauni 13
und/oder ein Druckfliissigkeitsraum 26 an eine Druckregeleinrichtung 23 bzw. 29 gam#8 Stand der Technik angeschlossen ist
und eine Druckregulierung in jeder Druckverbindung unabhangiy voneinander wihrend des Ziehvorganges gewihrleistet.
Dabei sind als Beispie! jeweils in den Ablaufleitungen der Druckfliissigkeitsrdume 13 und 26 Praportionalwegeventile baw,
Proportionaldruckoegrenzungsventile eingesetat. Basis des hydraulischen Blechhalters nach Fig. 1 bis Fig.5 ist der Stand der
Technik gem#a® DD-OS 267204, bei dem der Pressensté@el 1 mit vorzugsweise 4 Verbindungsstangen 12 mit der zweckmifig
unterhalb des Pressentisches 20 angeordneten und hubbeweglic’i starr verbundenen Traverse 17 verbunden ist,

GemaB Fig.1 sind mindestens 4 Druckverbindungen zwischen dem unteren Druckpunkt 16 und dem oberen Druckpunkt 5im
Bereich des Pressentisches angeordnet, die jeweils iber die Kolbenstange 15, den unteren Arbeitskolben 14, ’
Druckfliissigkeitsraum 13, oberen Arbeitskolben 9 mit der Abstiitzung unterhalb der Druckbolzenplatte 8 und den
daribarliegenden Druckbolzen 7 und Zwischenbolzen 6 tiber den Blechhaltering 4 und das Werkstiick 3 mitdem
Oberwerkzeug 2 wihrend des Ziehprozesses in Wirkverbindung stehen, d. h. sich gegenseitig abstiitzen und ohne Kraftwirkung
des PressenstoRels 1 die Blechhaltekraft zwischen Obe rwerkzeug 2 und Blechhaltering 4 realisieren.
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Dabel bestimmt der Druck 12 im Druckflissigkeitsraum 13 die Blechhaltekraft in der jeweiligen Druckverbindung. Der
Druckflissigkeitsraum 13 jedes Spannzylinders 10ist an jeeinem DruckmeBumformer 11 angeschlossen, der den Druck miRt, in
slektrische Signale umwandelt und den Solldruck {iber je ein Proportionalventil der Druckregeleinrichtung 23 steuert. Vom
oberen Totpunkt des Pressenstdfels 1 bis zum Ziehbaginn folgt der untere Arbeitskolben 14 der Traverse 17 und damit dem
Pressenstofel 1. Dabe! wird der Druckfliissigkeitsraum 13 durch die pneumatisch vorgespannte Druckfliissigkeit des
Druckflissigkeitsbehalters 19 dber das entsperrbare Riickschlagventil 21 nachgefiillt, wihrend der obere Arbeitskolben 9in der
oberen mechanischen Endlage verharrt.

Mit Auftreffbeginn des Oberwerkzeuges 2 auf das Waerkstiick 3 bewegen sich der obere Arbeitskolben 9 und der untere
Arbeitskolben 14 synchron mit der StdRelgeschwindigkeit abwirts, so dal kein Druckfliissigkeitsaustausch mit dem
Druckfliissigkeitsbehilter 19 mehr besteht. Gleichzeitig wird die Proportionaldruckregeleinrichtung 23 aktiviert, indem ein
geringer Olstrom aus einem Druckspeicher in die Druckfliissigkeitsrdume 13 freigegeben wird und ein variabler geringer
Olstrom tiber die Proportionalventile druck- und ziehtiefenabhiéingig gesteuart wird.

Nach dem unteren Totpunkt des PressenstdBels 1 wird die Blechhaltung durch Offnen des entsperrbaren Riickschlagventils 21
aufgeldst, Die oberen Arbeitskolben 8 und die mit diesen verbundene Druckbolzenplatte 8 gelangen durch den Vorspanndruck
im Druckfliissigkeitsbehélter 19in die obere mechanische Auswerferstellung. Danach bewegt sich der untere Arbeitskolben 14
weiter mit StéBelgeschwindigkeit in Richtung oberer Totpunkt, wobei die Druckfliissigkeit aus den Druckfliissigkeitsrdumen 13
{iber das entsperrte Riickschlagventil 21 in den Druckfliissigkeitsbehilter 19 verdréngt wird. Unabhéngig von der beschrisbenen
Auswerffunktion der Druckbolzenplatte 8 schlieBt die Lésung ein, daB die Weg-Zeit-Steusrung der Druckbolzenplatte 8 von der
Vorabbeschlsunigung vor Ziehbeginn bis zur Steuerung nach unterem Totpunkt des PrassenstdRels mit einem zentral
angeordneten Kissenaggregat bekannter Art erfolgt.

Die Lésung nach Fig. 2 unterscheidet sich von der nach Fig. 1 dadurch, da jeder Druckverbindung eine separate
Druckbolzanptatte 8 zugeordnet ist. Durch diese Ausfilhrung ist eine bessere Kraftzuordnung der einzelnen Spannzylinder auf
die zur jeweiligen Druckbolzenplatte 8 gehorenden Druckbolzen gegeben.

Eine weitere Verbesserung der direkten Kraftbeeinflussung auf den Blechhaltering 4 stellt die Lsung nach Fig.3 dar. Hier wird
auf die Druckbolzenplatte 8 verzichtet, so daf diein jedem Spannzylinder 10 erzeugte Kraftdirektam Blechhaltering 4irn oberen
Druckpunkt 5 wirksam wird. Die Arbeitsweite entspricht den Lésungen nach Fig. 1 und Fig.2.

Die Lésung nach Fig.4.1 entspricht beziiglich Anordnung und Arbeitsweise der Spannzylinder 10 der Fig. 1, jedoch ohne Einsatz
der Proportionaldruckregeleinrichtung 23.

Wesentlichster Unterschied zur Losung nach Fig. 1 ist, daB zwischen Druckbolzenplatte 8 und jedem Druckbolzen 7 ein
Druckzylinder 24 angeordnet ist. Der Druckzylinder 24, dessen Ditferenzkolben 25 2wischen dem Druckfliissigkeitsraum 26 und
dem elastischen Glied (2.8, Tellerfeder) eingespannt ist, bestimmt mit dem Druck im Druckfliissigkeitsraum 26 die Hohenlage
der Auflageflache des Druckbolzens 7. Steigende Héhenlage der Druckbolzenaufiage bedeutet dabei einen erhdhten
Verspannungsgrad zwischen dem unteren Druckpunkt 16 und dem obaren Druckpunkt 5 wihrend des Zishvorganges, und
damit einer erhdhten Blechhaltekraft zwischen Blechhaltering 4 und Oberwerkzeug 2.

Der Druckfliissigkeitsraum 26 ist jewails an einen DruckmeBumformer 28 und an die Proportionaldruckregeleinrichtung 29 mit
einem ZufluR und je Druckzylinder 24 einem proportional gesteuerten Ahfluf geringer Nennweite angeschlossen. Die
Druckregelung in den Druckfliissigkeitsriumen 26 wihrend des Zishprozesses gewdhrleistet in jedem Druckbolzen 7 und
Zwischenbolzen 6 unabhiingig voneinander eine variable druckproportionale Kraftregulierung, die als entsprechende
Blechhaltekraft am oberen Druckpunkt 5 jeder Druckverbindung wirksam wird.

Die dargestelite Ausfilhrung des Druckzylinders schlieBt ain, daB der Differenzkolben 26 auch mechanisch hohenverstellbar ist
und wiihrend des Zishvorganges keine Hub- bzw. Kraftregulierung erfolgt. Diese Verstellung ist auch Gber andere mechanische
Einrichtungen realisierbar.

Die Ausfihrung nach Fig.4.2 entsprichtin derWirkungsweise der in Fig.4.1 beschriebenen L6sung mit der erweiterten Funktion,
daf der Druckfliissigkeitsraum 13 jedes Spannzylinders 10 unabhiingig voneinander bei Ziehbeginn mit einem Druck
vorgespannt werden kann, der zweckmiBigerweise jewails der Summe der auf den jeweiligen Spannzylinder 10 wirkenden
Druckbolzenkrifte entspricht.

Hierzu ist an jeden Druckfliissigkeitsraum 13 ain Druckiibersetzer 31 iiber eine Rohrverbindung, die durch das Wegeventil 30
unterbrochen werden kann, angeschlossen. Die Druckhdhe der Druckfliissigkeit im Druckiibersetzer 31 wird mittels
Druckregler 18 in der Pneumatikleitung aingostelit. Das Wegeventil 32 in der Pneumatikleitung zwischen Druckregler 18 und
Druckiibersetzer 31 dient der Druckentlastung und Filtlung des Druckiibersetzers 31 mit Druckfliissigkeit.

Die Lésung gemiB Fig. 6 ist eine Kombination der Ausfiihrungen nach Fig. 1 und Fig. 4.1, Dabei entsprichtjeweils die Anordnung,
Gestaltung und Steuerung der Druckverbindung vom unteren Druckpunkt 16 bis einschlieBlich Druckbolzenplatte 8 der
Ausfithrung nach Fig.1 und der obere Teil bis zum oberen Druckpunkt 5 der Ausfilhrung nach Fig.4.1. Je Druckverbindung
werden die zwei Druckflissigkeitsraume 13 und 26 withrend des Zichprozesses parallel proportional druckgesteuert. Die
Drucksteuerung der Druckzylinder 24 erfolgt mittels der Druckregeleinrichtung 29 als Primérsteuerung, wihrend die
Drucksteuerung der Spannzylinder 10 mittels der Druckregeleinrichtung 23 als Sekundérsteuerung arbeitet. Dabei werden die
Daten der Druckregelsinrichtung 29 iber den Analog-Digital-Wandler 33, Mikroprozessor 34, Digital-Analog-Wandler 35 an die
Druckregeleinrichtung 23 so verarbeitet weitergegsben, daB die Driicke in den Druckfliissigkeitsrdumen 13 jeweils so gesteuert
werden, daB8 Kraftgleichgewicht zwischen den oberhalb und unterhalb der Druckbolzenplatte 8 wirkenden Krifte besteht.
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Fig.2
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Fig.3
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Fig. 4.1
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Fig.5
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